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Verfahren zum Herstellen eines Schlusselrohlxngs 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen eines Schlusselrohlings aus einem Werkstuck mit 
zumindest einem Werkzeug, insbesondere einem Fraser einer 
Fraseinrichtung . 

Herkommlich sind unterschiedliche Verfahren zur Herstellung 
von Schlusselrohlingen bekannt. Meist werden diese 
industriell gefertigt, den Schlusseldiensten und 
Handwerkern als Rohling, mit eingefrasten Profilen 
bestehend aus Nuten, Ausnehmungen, Schragen etc. dann zur 
Verf ugung gestellt . 



Der Schlusseldienst bzw. der Fachmann muss lediglich 
stirnseitig entsprechende Zacken und Prof ilierungen beim 
Nachfertigen eines Schlussels stirnseitig einbringen. 

Nachteilig hieran ist, dass der Schlusseldienst bzw. der 
Fachmann Oder Handler immer eine Vielzahl von 
Schlusselrohlingen mit den dem Originalschlussel 
entsprechenden Profil bereitstellen muss. Die enorme 
Vielzahl unterschiedlicher Profile erfordert viel Platz und 
Lagerungskosten, was unerwunscht ist. 

Zudem ist das Heraussuchen des passenden Profils 
zeitauf wendig und deshalb unerwunscht. 

Bei anderen Verfahren ist bekannt, dass ein herkommlicher 
Schllisselrohling durch Kopierfrasen mit mehreren, der 
Prof il form entsprechend ausgebildeten Scheibenf rasern 
erstellt wird. 

Hierbei ist durch die Vielzahl der unterschiedlichen 
Prof ilf ormen, Nuten - spitz zulaufend, abgerundeten, 
geraden, Schragen eine grosse Anzahl unterschiedlich 
ausgebildeter Scheibenf raser notwendig. 

Zudem ist es bei jedem Schlussel von neuem erforderlich die 
entsprechend profilierten Scheibenf raser in die Maschine 
einzusetzen. Der hohe Zeitbedarf und die Kosten hierfur 
sind unerwunscht. 

Bei weiteren Verfahren ist bekannt, dass ein herkommlicher 
Schlusselrohling durch Kopierfrasen in vielen kleinen 
zumindest teilweise abgestuften Schritten mit schmal 
gestalteten Scheibenf rasern hergestellt wird. Hierbei 
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werden die unterschiedlich geformten Prof il-Ausnehmungen / 
Nuten durch die feine Abstufung nachgebildet . Hierbei ist 
nachteilig, dass diese stufenartige Bearbeitung sehr 
zeitaufwendig ist. Zudem fuhrt die einseitige Belastung des 
5 Scheibenf rasers zu schnellem Verschleiss 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
der Eingangs genannten Art zu schaffen, welches die 
genannten Nachteile beseitigt und mit welchem in sehr 
10 kurzer Zeit ggf. auch vor Ort ein Schlusselrohling mit 
einer in das Schloss passenden Profilierung hergestellt 
werden kann, wobei die Fertigungszeit erheblich minimiert 
werden soil. Zudem sollen die Lagerungskosten sowie die 
Werkzeugkosten reduziert werden konnen. 

15 

Zur Losung dieser Aufgabe fiihrt, dass Profile als Nuten, 
Ausnehmungen od. dgl . in das Werkstuck eingebracht werden, 
wobei vorgegebene, kopierte Oder aufgenommene Profile in 
Profile entsprechend der Geometrie des/der verwendeten 
20 Werkzeuge/s, insbesondere Frasers, umgewandelt 

werden/wurden . 



Bei der vorliegenden Erfindung hat sich als besonders 
vorteilhaft erwiesen, dass in einer Fraseinrichtung 

25 beliebige herkommliche Schlusselprof ile querschnittlich 
erfasst abgespeichert vorliegen, wobei exakt der Ort von 
entsprechenden Prof il-Ausnehmungen in den jeweiligen 
Prof iloberf lachen auch hinsichtlich einer maximalen 
Profilbreite und maximalen Profiltiefe abgelegt sind bzw. 

30 werden. 



Auch ist von Vorteil wenn lediglich einzelne Prof il-Teile, 
vorzugsweise Nuten, Stege abgespeichert sind aus denen dann 



ein entsprechendes Schlusselprof il zusammengeset zt werden 
kann . 

Unabhangig von der Form der Profile, ob mit Schragen 
versehen, dreieckartig, oder querschnittlich radial gewolbt 
ausgebildet, wird die maximale Tiefe und die maximale 
Breite der jeweiligen Prof il-Ausnehmungen, bezogen auf die 
Prof iloberf lache erfasst und in ein entsprechend der 
Geometrie des verwendeten Scheibenf rasers optimiertes 
Profil umgerechnet . Dieses Profil wird dann mit einem oder 
mehreren Werkzeugen, vorzugsweise Frasern, Sagen, Hobel, 
Laser etc. in das Werkstuck eingebracht, insbesondere 
eingef rast . 

Auf diese Weise lasst sich sehr schnell jeder beliebige 
Schlusselrohling herstellen, in dem die Profile in 
Langsrichtung ein- oder beidseitig eingefrast werden. 

Hierdurch lassen sich samtliche Profile, egal welcher 
Oberf lachenkontur, in Profile umrechnen die bezuglich Ihrer 
Nut-Flanken und Nut-B6den entsprechend der Geometrie des 
verwendeten Frasers optimiert sind. 

Bevorzugt kann hierbei ein gerade zulaufender 
Scheibenf raser mit rechtwinkliger Zahnform verwendet 
werden. Hierbei werden die Nut-Flanken lotrecht zur 
Prof iloberf lache und die Nut-Boden parallel zur 
Prof iloberf lache berechnet urn mit moglichst wenigen 
Frasschritten ein Profil auszuraumen, das in den 
entsprechenden Zylinderschloss-Kanal passt. 

Sollte es aufgrund der Berechnung der neuen optimierten 
Profilform zu einer Schwachung des Schltissels, oder gar zu 



einem Durchbruch des Profils kommen, z.B. wenn zwei 
gegenuberliegende Profil-Nuten sehr wenig Abstand 
zueinander aufweisen, so ist es Aufgabe des 
erf indungsgemassen Verfahrens die Prof il-Ausnehmungen an 
diesen kritischen Stellen so zu berechnen, dass hier 
moglichst viel Material beim Frasvorgang stehen bleibt. 

Sollte ein entsprechender gewunschter Schlusselrohling 
nicht in der Fraseinrichtung od. dgl . abgelegt sein, so 
kann mittels einer Abtast- oder Kopiereinriclitung ein 
nachzuf ertigender Schliissel, insbesondere seine Profilform 
eingelesen werden und in oben beschriebener Weise in ein, 
entsprechend der Geometrie des Frasers, optimiertes Profil 
umgerechnet werden. Auch ist es moglich das eingelesene 
Profil aus mehreren abgelegten einzelnen Prof il-Teilen 
zusaramen zu setzen. Dieses Profil kann anschliessend in das 
Werkstuck eingefrast, eingeschlif f en oder eingelagert 
werden. Dies soli ebenfalls im Rahmen der Erfindung liegen. 
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Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der nachf olgenden Beschreibung bevorzugter 
Ausfuhrungsbeispiele sowie anhand der Zeichnung; diese 
zeigen in 

5 

Figur la einen schematisch dargestellten Querschnitt durch 
ein Schlusselprof il eines herkommlichen Schlussels in 
raumlicher Ansicht; 

10 Figur lb den Querschnitt durch das Schlusselprof il eines 
herkommlichen Schlussels wie in Figur la, jedoch nicht in 
V-^ raumlicher Ansicht; 

Figur 2a den schematisch dargestellten Querschnitt durch 
15 einen mit einer mit fiinf unterschiedlichen Scheibenf rasern 
bestuckten Kopierf rasmas chine nachgef ertigten 

Schlusselrohling gemass Figur lb zusammen mit fiinf 
Scheibenf rasern in Prof ilansicht ; 

20 Figur 3a den schematisch dargestellten Querschnitt durch 
einen mit einer mit einem schmalen Scheibenf raser 
bestuckten Kopierf rasmaschine nachgef ertigten 

^ Schlusselrohling gemass Figur lb zusammen mit einem 
Scheibenf raser in Prof ilansicht ; 

25 

Figur 4a den schematisch dargestellten Querschnitt durch 
einen erf indungsgemassen Schlusselrohling gemass Figur lb; 
zusammen mit einem Scheibenf raser mit zylindrischer 
Prof ilierung; 

30 

Figur 4b den schematisch dargestellten Querschnitt durch 
einen erf indungsgemassen Schlusselrohling gemass Figur lb 
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zusammen mit einem Scheibenf raser mit trapet zf ormiger 
Prof ilierung; 

Figur 5a einen schematisch dargestellten Querschnitt durch 
5 ein herkommliches Schlusselprof il ; 

Figur 5b den schematisch dargestellten Querschnitt durch 
einen erf indungsgemassen Schlusselrohling gemass Figur 5a, 
jedoch vor der Berechnung der zur berucksichtigenden 
10 Sperrzone; 

^ Figur 5c den schematisch dargestellten Querschnitt durch 
einen erf indungsgemassen Schlusselrohling gemass Figur 5a, 
nach Abschluss der Berechnung der zur berucksichtigenden 

15 Sperrzone; 

Figur la und lb zeigen das Profil eines herkommlichen 
Zylinder-Schlussels (1) mit verschiedenen Profil- 
Ausnehmungen unterschiedlicher Form (2.1 - 2.5). Urn einen 

20 Zweitschlussel zu dem zugehorigen Schloss 

(Schliesszylinder) her zustellen, benotigt der 

Schlusseldienst einen Schlusselrohling mit entsprechendem 

^ Profil in den dann Stirnseitig Zacken eingefrast werden. 

25 1st ein Schlusselrohling mit entsprechendem Profil nicht 
vorhanden, lasst sich wie in Figur 2a mit einer 
herkommlichen Kopierf raseinrichtung mit unterschiedlich 
ausgebildeten Frasern (3.1 - 3.5) ein Werkstuck (6) so mit 
Prof il~Ausnehmungen (2.1 - 2.5) versehen, dass ein 

30 Schlusselrohling mit geeignetem Profil entsteht. Dies ist 
jedoch aufgrund der Vielzahl der benotigten Fraser-Formen 
sehr Aufwendig. 
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Eine andere Moglichkeit bieten herkommliche 

Kopierf raseinrichtungen die mit vorzugsweise nur einem 
Frasrad arbeiten. Die Prof il-Ausnehmungen (2.1 - 2.5) des 
Originalschlussels (1) in Figur lb werden dabei wie in 
5 Figur 3a gezeigt durch eine fein abgestufte Profilform in 
das Werkstuck (6) gefrast. Hierbei werden sowohl die Nut- 
Flanken (4.1 - 4.3) wie auch die Nut-B6den (5.1) so 
abgestuft, dass die Form des Profils im Werkstuck (6) dem 
Profil des Schlussels (1) weitgehend entspricht. Dieser 
10 Vorgang dauert bedingt durch die grosse Zahl der benotigten 
fein abgestuften Fras-Vorgange sehr lange. 

Urn einen geeigneter Schliisselrohling schnell, kostengunstig 
und Werkzeugschonend herzustellen ermittelt das 
15 erf indungsgemasse Verfahren mittels optischem, akustischem 
oder mechanischem Messver f ahren die Prof ilstruktur des 
herzustellenden Schlussels (1) . Ferner werden gleichzeitig, 
davor oder danach die maximalen Tiefen (T) und die 
maximalen Breiten (B) der einzelnen Prof il-Ausnehmungen 
20 (2.1 - 2.5) ermittelt. Zudem werden hier nicht naher 
dargestellte Ortskoordinaten, d. h., an welcher Stelle des 
Schlussels (1) sich entsprechende Prof il-Ausnehmungen 
/ befinden, ermittelt. 

25 Um einen Schliisselrohling aus einem Werkstuck (6) wie in 
Figur 4a dargestellt, zu fertigen, wird entsprechend der 
maximalen Breiten (B) und Tiefen (T) der einzelnen Profil- 
Ausnehmungen (2.1 - 2.5) ein Profil errechnet und/oder aus 
gespeicherten Profilen ermittelt und/oder aus einzelnen 
30 Profilteilen zusammengesetzt, das mit dem in der 
Frasmaschine eingespannten Frasrad (3') am schnellsten 
gefrast werden kann. Hierbei wird die Geometrie (7.1', 
7.2') des Frasrades (3') berucksichtigt . 




Das Werkstuck (6) in Figur 4a wird dann mit dem ermittelten 
Spezial-Prof il durch Frasen oder Schleifen versehen. In dem 
Anwendungsbeispiel in Figur 4a wird beispielsweise ein 
Frasrad (3') verwendet, dessen Seitengeomet rie (7.1') 
Spitzengeometrie (7.2') eine gerade zulaufende Form 
aufweisen. Passend dazu entsteht in diesem 

Ausflihrungsbeispiel ein Profil dessen Prof il-Ausnehmungen 
(2.1' - 2.5') entsprechend den geraden Seitenf lachen (7.1') 
des Frasers (3') und zu der geraden Stirnflache (7.2') des 
Frasers (3') optimiert sind. Die Nut-Flanken (4.1') sind 
hierbei lotrecht zur Wer kstuckoberf lache so dass die Nut- 
Flanken mittels einmaligem Eintauchens des geraden Frasers 
(3' ) sehr schnell gef rast werden konnen . Die ebenen Nut- 
Boden (5.1') konnen zudem sehr schnell gef rast werden weil 
die komplette Fraserbreite der Fraser-Stirnseite (7.2') zum 
Einsatz kommt . 

Je nach Geometrie des Frasers ergeben sich unterschiedliche 
Moglichkeiten der Umrechnung der. Prof il-Ausnehmungen (2.1 - 
2.5). So zeigt Figur 4b ein fur den trapezf ormigen Fraser 
(3' ) optimiertes Profil mit entsprechend geneigten Nut- 
Flanken (4.1' , 4.2', 4.3'). 

Sollten bei einem zu fertigenden Schlussel (1) 
gegenuberliegende Profil-Nuten mit ihren Nut-Flanken (4.2), 
wie in Figur 5a dargestellt, sehr nahe zusammen liegen, so 
werden in diesem Bereich die Nut-Flanken (4.2') nicht wie 
in Figur 5b abgebildet, streng nach der Fraser-Geometrie 
berechnet. Die dadurch zu erwartende Schwachung des Profils 
oder einem Durchschneiden des Profils (4.3') wird durch das 
erf indungsgemasse Verfahren verhindert indem wie in Figur 
5c im Bereich 4.3' durch eine Abstufung eine maximale 
Prof il-Starke berechnet wird. 
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Patentanspriiche 



1. Verfahren zum Herstellen eines Schlusselrohlings aus 
einem Werkstiick (6) mit z'umindest einem Werkzeug, 
insbesondere einem Fraser (3') einer Fraseinrichtung, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass Profile als Nuten (2.1' - 2.5'), Ausnehmungen od. dgl. 
in das Werkstiick (6) eingebracht werden, wobei vorgegebene, 
kopierte oder auf genommene Profile (2.1 - 2.5) in Profile 
(2.1' - 2.5') entsprechend der Geometrie des/der 
verwendeten Werkzeuge/s, insbesondere Fraser/s (3')/ 
umgewandelt werden/wurden . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Prof il-Ausnehmungen (2.1' - 2.5') in einer Nut-Breite 
(B' ) und/oder Nut-Tiefe (T' ) eines vorgegebenen oder zu 
kopierenden oder zu ubernehmenden Profils eingefrast 
werden, die den Nut-Breiten (B) und/oder Nut-Tiefen (T) in 
etwa entsprechen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Nut-Flanken (4.1' - 4.3') der 
Prof il-Ausnehmungen (2.1' - 2.5') zur Herstellung des 
Schlusselrohlings in etwa lotrecht zu der 
Werkstuckoberf lache eingebracht werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Nut-B6den (5.1') der Prof il- 
Ausnehmungen (2.1' - 2.5') zur Herstellung des 



Schlusselrohlings in etwa parallel zu der 

Werkstuckoberf lache eingebracht werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet , dass die Nut-Flanken (4.1' - 4.3') der 
Prof il-Ausnehmungen (2.1' - 2.5') zur Herstellung des 
Schlusselrohlings in etwa entsprechend des/der Winkel der 
Fraser-Seiten (7.1') des/der verwendeten Fraser zu der 
Werkstuckoberf lache eingebracht werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Nut-Boden (5.1') der Profil- 
Ausnehmungen (2.1' 2.5') zur Herstellung des 
Schlusselrohlings in etwa vergleichbar der Geometrie der 
Fraser-Spitze (7.2') in das Werkstuck (6) eingebracht 
werden . 

7. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegangenen 
Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass Profile 
herkommlicher Schlussel (1) bestehend aus einer Mehrzahl 
von beliebig ausgebildeten Nuten (2.1 - 2.5), Ausnehmungen, 
Stege umgerechnet werden zu Nuten (2.1' - 2.5'), 
Ausnehmungen, Stege die eine entsprechend der Geometrie 
des/der Fraser (3') optimierte Form aufweisen, wobei eine 
Breite (B' ) und eine Tiefe (T' ) der Prof il-Ausnehmungen in 
etwa der Breite (B) und Tiefe (T) entsprechen. 

8. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegangenen 
Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass uber eine Kopier- 
oder Leseeinrichtung ein herkommliches Profil eines 
Schlussels (1) eingelesen wird, wobei die einzelnen Nuten 
(2-1 - 2.5), Stege, die auch als positive oder negative 
Schragen oder radiale Profilnuten ausgebildet sind, in eine 
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entsprechend der Geometrie des/der Fraser (3') optimierte 
Form umgerechnet werden, mit in etwa gleicher Breite (B, 
B' ) und Tiefe (T, T' ) und in das Werkstiick (6) eingefrast 
oder eingebracht werden. 

9. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegangenen 
Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass eine Vielzahl von 
herkommlichen Profilen von Schlusseln (1) abgespeichert 
werden oder sind, wobei jedes Profil in ein Profil 
entsprechend der Geometrie des/der Fraser (3 f ) optimierte 
Form umgerechnet wird. 

10. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegangenen 
Anspruche dadurch gekennzeichnet , dass eine Vielzahl von 
herkommlichen einzelnen Prof il-Teilstucken, Nuten, 
Ausnehmungen abgespeichert werden oder sind, wobei jedes 
Prof il-Teilstuck in ein Prof il-Teilstuck entsprechend der 
Geometrie des/der Fraser (3') optimierte Form umgerechnet 
wird . 

11. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegangenen 
Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass eine Schlussel- 
Profil aus einer Vielzahl einzelner Prof il-Teilstucke, 
Nuten, Ausnehmungen zusammengeset zt und berechnet wird. 

12. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegangenen 
Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass die abgespeicherten 
Schlussel-Prof ile und/oder Prof il-Teilstucke bereits in 
eine entsprechend der Geometrie des/der Fraser (3') 
optimierte Form umgerechnet sind. 
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Zusammenf as sung 



5 Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Schlusselrohlings 
aus einem Werkstuck (6) mit zumindest einem Werkzeug, 
insbesondere einem Fraser (3' ) einer Fraseinrichtung, 
sollen Profile als Nuten (2.1' - 2.5'), Ausnehmungen od. 
dgl. in das Werkstuck (6) eingebracht werden, wobei 

10 vorgegebene, kopierte oder aufgenommene Profile (2.1 - 2.5) 
in Profile (2.1' - 2.5') entsprechend der Geometrie des/der 

* verwendeten Werkzeuge/s, insbesondere Fraser/s (3')/ 
umgewandelt werden/wurden . 

15 (Figur 4a) 





B' 



7.2' 



7.1' 



3' 





4.2' 




Fig. 5b 



Fig. 5c 



4.2' 4.1' 
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Bi Id- Positioner! 



1 Schliissel 

2 Prof ilnuten 
5 3 Werkzeug 

4 Nutf lanken 

5 Nutboden 

6 Werkstiick 

7 Fraser-Teile 

10 

S Gesamtstarke des Schliissels 

B Nutbreite maximal 

T Nuttiefe maximal 



